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@) ENSEMBLE STRUCTUREL DE PLANCHE DE BORD ET PROCEDE POUR LE REALISER. 

fL'invention concerne un ensemble structurel de plan- 
de bord et un proc6d6 pour r6allser un tel ensemble. 
ConformGment & Tinvention, I'ensemble structurel 
comprend: 

- une structure allongSe m&allique (2) formee cornpor- 
tant une premiere partie presentant une premiere epaisseur 
et une deuxigme partie presentant une deuxifcme Epaisseur 
inferieure & la premiere, et 

- un 6l6ment fonctionnel (4) structural en matSriau 
plastique integrant un conduit a6raulique, surmoul6 sur la 
structure allong6e m&allique. 
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L'invention concerne un ensemble structurel de planche de bord et 
un proc£d£ pour r£aliser un tel ensemble. 

De mantere traditionnelle, une planche de bord de v£hicule k moteur 
comprend une structure allongSe m£tallique, g£n6ralement tubulaire et 
d6nomm£e traverse, destin£e k maintenir les pieds avant du v£hicule et k 
servir de support k des elements fonctionnels que Ton vient fixer dessus, et 
d'une manure g£n6rale k limiter les deformations de 1'habitacle. 

L'invention a pour but de rSduire le nombre de pieces composant la 
structure de la planche de bord et le nombre d , op6rations d'assemblage, afin 
de r£duire les coats, Tencombrement et le poids d'une telle structure. 

Certaines structures de planche de bord actuellement sur le marche 
comprennent une traverse m6tallique compos£e de deux trongons tubulaires 
de sections differentes soud£s bout^-bout, afin d'adapter la resistance de la 
traverse aux efforts k encaisser. En effet, en cas d'accident, la structure de 
planche de bord doit entre autres limiter Tintrusion dans 1'habitacle de la 
colohrie de direction et de ses composants prdche du conducteur (volant, 
coussin gonflable, gaine technique,...) ; or ceux-ci ne sont presents que du 
cdte conducteur. En prevoyant un tron?on de traverse m£tallique de moindre 
resistance du c6te du passager que du cote du conducteur, on r£duit le poids 
de la planche de bord, sans en d£grader le cahier des charges. Toutefois, une 
telle planche de bord k traverse m£tallique m£cano-soud£e compos£e de 
deux trongons tubulaires de sections differentes pr£sente certes un poids 
rtduit par rapport aux planches de bord traditionnelles, mais ne permet pas 
d'obtenir 1'ensemble des avantages vis£s par l'invention. 

Par ailleurs, il est propose, en particulier dans US-A-5 358 300, de 
supprimer la structure allongSe metallique et de r6aliser une planche de bord 
en materiau plastique que Ton a adaptee, en particulier par l'assemblage de 
plusieurs couches fortement nervurSes, pour reprendre les efforts encaiss£s 
de mantere traditionnelle par la structure allong£e m£tallique. En outre, 
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certains elements fonctionnels tels que les conduits d f air sent integr6s et non 
rapportes sur la structure de la planche de bord. Toutefois, une telle solution 
permet certes de reduire le poids de la planche de bord, simplif ier son 
assemblage et am6liorer sa compacite, mais elle est complexe k definir, & 
5 developper et & mettre en oeuvre, sans pour autant procurer la mtoe 

resistance mecanique qu'une planche de bord munie d'une structure allongGe 
metallique. 

Pour remedier k ces differents inconv6nients, l'invention propose que 

l'ensemble structurel de planche de bord comprenne : 
10 - une structure allongee metallique comportant une premiere partie 

presentant une premiere epaisseur et une deuxteme partie presentant une 

deuxi£me epaisseur inferieure & la premiere, et 

- un element fonctionnel structurant en materiau plastique 

integrant un conduit a6raulique, surmouie sur la structure allongee 
15 metallique. 

La structure allongee metallique assure ressentiel de Ta resistance 

mecanique. Sa resistance est adaptee en fonction des diff6rents niveaux de 

contrainte auxquels elle est soumise sur sa longueur par la presence de deux 

parties d'epaisseurs differentes. L'eiement fonctionnel etant surmouie sur la 
20 structure allongee, il forme avec elle un ensemble monobloc, de sorte qu'en 

plus d'integrer une fonction a6raulique, il supporte en outre une partie des 

contraintes mecaniques, ce qui permet de reduire 1 'epaisseur de la structure 

allongee. 

Par consequent, le poids de la planche de bord est r6duit. De plus, 
25 l'encombrement de la planche de bord et le nombre d'operations 

d'assemblage sont reduits du fait de 1'integration de la fonction aeraulique et 
mecanique & l'eiement fonctionnel surmouie. 
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En outre, l'invention concerne un procede pour realiser un tel 
ensemble structure! de planche de bord. Conformement a l'invention Ie 
procede comprend les Stapes suivantes : 

- former une plaque metallique pour realiser une structure allongee 
comprenant une premiere partie presentant une premiere epaisseur et une 
deuxieme partie presentant une deuxieme epaisseur inferieure a la premiere, 
et 

- surmouler la structure allongee avec de la matiere plastique pour 
obtenir un element fonctionnel en materiau plastique solidaire de la structure 
allongee metallique. 

En plus des avantages precites, cette solution permet, du fait de la 
realisation de la structure allongee par formage, d'une part d'adapter 
relativement facilement la resistance mecanique de la structure allongee sur 
sa longueur en fonction des niveaux de contrainte auxquels elle est soumise, 
et d'autre part de surmouler relativement aisement la structure allongee 
malgre la presence de deux parties d'epaisseurs dtfferentes. 

II faut comprendre par formage une operation d'estampage, 
d'emboutissage, de profilage ou analogue. 

Selon une caracteristique complementaire, l'invention propose que 
Ton estampe une premiere plaque metallique presentant sensiblement ladite 
premiere epaisseur et une deuxieme plaque metallique presentant 
sensiblement ladite deuxieme epaisseur, puis on assemble la premiere et la 
deuxieme plaques metalliques pour realiser la structure allongee, avant de la 
surmouler. 

En variante, l'invention propose que : 

- Ton place une premiere plaque metallique presentant ladite 
premiere epaisseur et une deuxieme plaque metallique pr&entant ladite 
deuxieme epaisseur dans une empreinte d'estampage, en menageant une 
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zone de jonction dans laquelle la premiere et la deuxteme plaques 
m6talliques se chevauchent, 

- puis on estampe et on assemble simultan6ment la premiere et la 
deuxieme plaques metalliques par deformation dans la zone de jonction des 

5 premiere et deuxieme plaques metalliques. 

Ainsi, la realisation de la structure allong6e pr6sentant deux 
epaisseurs differentes s'effectue en une seule operation. L'assemblage peut 
etre obtenu notamment par poingonnage, clinchage ou collage. 

Selon une autre variante, 1'invention propose qu'on lamine une tdle 
10 d'6paisseur sensiblement constante dans un laminoir pour obtenir ladite 
plaque metallique pr6sentant dans une premiere zone sensiblement ladite 
premiere 6paisseur et dans une deuxieme zone sensiblement ladite deuxieme 
epaisseur. 

Cette solution permet d'obtenir tr£s simplement la structure allongee 
15 avec ses differentes epaisseurs. Pour ce faire, les cylindres des laminoirs 
pourront comprendre une section non-circulaire compos6e de plusieurs (au 
moins 2) arcs circulaires de rayons differents. 

L'invention va apparaitre encore plus clairement dans la description 
qui va suivre, faite en reference aux dessins annexes dans lesquels : 
20 - la figure 1 illustre en perspective une premiere 6tape d'un precede 

conforme k l'invention, 

- la figure 2 est une vue en perspective suivant le plan repere II-II k 
la figure 1, 

- la figure 3 est une vue en perspective d'une deuxieme etape du 
25 precede, 

- la figure 4 est une vue en perspective d'un ensemble structurel de 
planche de bord conforme k l'invention obtenu lors d'une troisieme etape du 
proc6de, 
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- la figure 5 illustre schematiquement une etape de precede 
conforme a l'invention pour obtenir la structure allongee metallique. 

La figure 1 illustre une structure allongSe metallique 2 de vehicule 
presentant une section sensiblement en forme de U et comprenant deux 
parties. L'une 2a, particulierement robuste, situee a gauche sur la figure, est 
destinee a venir en regard du poste de conduite. Elle repr£sente sensiblement 
40% de la longueur totale de la structure allongee. 

L'autre 2b, plus legere, situee a droite sur la figure, est destinee a 
venir en regard de l'essentiel de la console centrale du vehicule et du 
passager. Elle represente sensiblement 60% de la longueur totale de la 
structure allongee. 

Ces deux parties 2a, 2b ont ete obtenues par formage, notamment par 
estampage, de plaques metalliques d'epaisseurs differentes, de sorte que la 
partie robuste 2a presente une epaisseur E sensiblement deux fois plus §levee 
que celle de la partie legere 2b. De preference, la partie robuste presentera 
une epaisseur sensiblement comprise entre 1 et 3 miUimWes/taridis que la " ' 
partie legere 2b presentera une epaisseur sensiblement comprise entre 0,3 et 
2,5 millimetres. 

Les deux parties 2a, 2b de la structure allongee peuvent etre 
assembles dans le prolongement l'une de l'autre, aprfcs formage, par 
soudage, en particulier par points, ou par collage, avec un leger 
chevauchement. 

En variante, on peut realiser I'assemblage des deux parties 2a, 2b de 
la structure allongee, par poinconnage ou clinchage, en meme temps que 
l'estampage des plaques dont elles sont issues, apres les avoir superposees 
dans une zone de jonction 3, usuellement denommee soyage. 

La structure allongee assemblee s'etend alors suivant une direction 
d'allongement8, entre deux extremites 10a, 10b. 
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La structure allong6e 2 est ensuite introduite dans un moule, ou elle 
est recouverte de mattere plastique par injection. La ptece 4a en mature 
plastique obtenue englobe la structure allong6e 2 et integre des piliers 12a, 
12b situ6s aux extr£mit6s 10a, 10b, destines k §tre fix6s aux pieds avant du 
5 v<§hicule, mais surtout un ensemble a6raulique comprenant des sorties d'air 
16 pour le d6givrage, des conduits centraux 18a, 18b et lateraux 20a, 20b. 

Ladite pfece 4a constitue le corps d'un 6l6ment structurel 4 et d^finit 
la partie inf Srieure dudit 6l6ment fonctionnel 4, lequel comprend en outre 
une partie sup6rieure 4b, formant couvercle venant recouvrir ledit corps 4a. 

10 L'&6ment fonctionnel 4 en materiau plastique et la structure allong6e 

metallique 2 constituent un ensemble structurel 1 de planche de bord destin6 
k rSaliser la liaison entre les pieds avant du vShicule via les piliers 12a, 12b et 
k servir de reprise d'effort k un module de coussin gonflable et de support k 
une colonne de direction et k la planche de bord. 

15 A proximity de la zone de jonction 3, une jambe de force 22 est fix6e k 

la partie robuste 2a de la structure allong&e, pour ~reprehdre~urie partie des 
efforts supports par la structure allong6e et les transmettre k la structure du 
v£hicule via le plancher. En alternative, la jambe de force 22 pourrait 
permettre de soutenir le plancher du v6hicule k l'aide Tensemble structurel. 

20 La figure 5 illustre une variante pour r^aliser la structure alIong6e 2, 

consistant k faire passer une t6le m6tallique 24 d'epaisseur sensiblement 
constante entre deux rouleaux 26a, 26b de laminoir pr6sentant chacun deux 
portions circulaires 28a, 28b ; 30a, 30b de rayons dif ferents. Ainsi, au cours de 
la rotation des rouleaux, 1'espace entre les rouleaux est successivement 

25 d'environ E, puis e, de sorte que Ton obtient une plaque pr6sentant dans une 
premiere partie 32 l'6paisseur E correspondant k la partie robuste 2a de la 
structure allong6e et dans une deuxteme partie 34 l'6paisseur e 
correspondant k la partie I6g6re 2b de la structure allong6e. En plaqant 
ensuite ladite plaque dans un moule d'estampage on obtient alors 
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directement les deux parties 2a, 2b de la structure allongee necessairement 
solidaires Tune de 1'autre puisqu'elles sont obtenues de matiere. 

Bien entendu, I'invention n'est nullement limitee a la realisation qui 
vient d'etre decrite a titre d'exemple non limitatif. Ainsi, pour realiser la 
structure 2, on pourrait prevoir d'effectuer un laminage entre deux rouleaux 
de laminoir comportant chacun deux troncons de diametres differents 
accoles, de sorte que lesdits rouleaux menagent entre eux un espacement 
sensiblement egale a e sur une partie de leur longueur et a E sur une autre 
partie de leur longueur. 

On pourrait egalement realiser ladite structure sous forme d'i 
profile presentant sur sa longueur deux sections differentes. 



'un 
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Revendications 



1. Ensemble structurel (1) de planche de bord comprenant : 

- une structure allongSe m6tallique (2) comportant une premtere 
partie (2a) pr6sentant une premiere 6paisseur (E) et une deuxteme partie (2b) 

5 pr6sentant une deuxteme Spaisseur (e) inferieure k la premiere, et 

- un 6l6ment fonctionnel (4) structurant en materiau plastique 
integrant un conduit a6raulique (20a, 20b), surmoul6 sur la structure allong6e 
mStallique. 

2. Proc6d6 pour r6aliser un ensemble structurel (1) de planche de 
10 bord comprenant les 6tapes suivantes : 

- former une plaque mStallique pour r6aliser une structure allong6e 
(2) comprenant une premiere partie (2a) pr6sentant une premiere £paisseur 
(E) et une deuxteme partie (2b) pr6sentant une deuxteme Spaisseur (e) 
inferieure a la premiere, et 

15 - surmouler la structure allongSe avec de la mati&re plastique pour 

obtenir un 6l6ment fonctionnel (4) en materiau plastique solidaire de la 
structure allong6e m6tallique. 

3. Proc6d6 selon la revendication 2, caract6ris£ en ce que Ton forme 
une premiere plaque m6tallique prSsentant sensiblement ladite premiere 

20 6paisseur et une deuxteme plaque m6tallique pr6sentant sensiblement ladite 
deuxteme 6paisseur, puis on assemble la premiere et la deuxterrie plaques 
m6talliques pour r£aliser la structure allongSe, avant de la surmouler. 

4. Proc6d6 selon la revendication 2, caract6ris6 en ce que : 

- on place une premiere plaque m6tallique pr6sentant ladite 

25 premiere 6paisseur et une deuxteme plaque m6tallique prGsentant ladite 
deuxteme 6paisseur dans une empreinte d'estampage, en m6nageant une 
zone de jonction (3) dans laquelle la premiere et la deuxi&me plaques 
mStalliques se chevauchent, 
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- puis on estampe et on assemble simultanement la premiere et la 
deuxieme plaques metalliques par deformation dans la zone de jonction des 
premiere et deuxieme plaques metalliques. 

5. Procede selon la revendication 2, caracterise en ce qu'on lamine 
une tole d'epaisseur sensiblement constante dans un laminoir pour obtenir 
ladite plaque metallique presentant dans une zone (32) sensiblement ladite 
premiere epaisseur et dans une autre zone (34) ladite deuxieme epaisseur. 

6. Procede selon la revendication 2, caracterise en ce que Ton forme 
une premiere plaque metallique presentant sensiblement ladite premiere 
epaisseur et une deuxieme plaque metallique presentant sensiblement ladite 
deuxieme epaisseur, puis on assemble la premiere et la deuxieme plaques 
metalliques par collage. 

7. Procede selon la revendication 2, caracterise en ce que Ton forme 
une premiere plaque metallique presentant sensiblement ladite premiere 
epaisseur et une deuxieme plaque metallique presentant sensiblement ladite 
deuxieme epaisseur; puis on assemble la premiere et la deuxieme plaques - 
metalliques par soudure. 



2834271 



1 / 2 





2834271 



2/2 



20a 




REPUBLIQUE FRANQAISE 



M>1 



2834271 



RAPPORT DE RECHERCHE 
PREUMINAIRE 



N* d'enreglstrement 
national 



imrttwr 

NATIONAL Di 
LA raOFBIKT! 
INDUSTAIKILE 



6tabli sur la base des dernteres revindications 
deposees avant le commencement de la recherche 



FA 613166 
FR 0116948 



DOCUMENTS CONSIDER^ COMME PERTINENTS 



Categorte 



RevendlcatJon(8) 



Citation du document avec Indication, en cas de besoln, 
des parties pertinentes 



WO 01 68435 A (WATANABE HIROKAZU ;K0DAMA 
KAZUMI (JP); OBARA HISASHI (OP); KIKUCHI) 
20 septembre 2001 (2001-09-20) 

* abrege; figures * 

& EP 1 186 516 A 13 mars 2002 (2002-03-13) 

W0 01 70558 A (VALE0 CLIMATISATION ;DAUSCH 
UWE (FR); BEN FREDJ MOUNIR (JP)) 
27 septembre 2001 (2001-09-27) 

* revendi cation 1; figures 1,3 * 

EP 0 604 745 A (FIAT AUTO SPA) 
6 juillet 1994 (1994-07-06) 

* abrege; figures * 

EP 0 881 007 A (ALUSUISSE LONZA SERVICES 
AG) 2 decembre 1998 (1998-12-02) 

* abrege; figures * 



1,2 



Date d'achtvemert de la recherche 

29 aoQt 2002 



! attrtbuft 
a {'Invention par I'iNPI 



B62D65/14 



DOMAIN ES TECHNIQUES 
RECHERCHES (lnt-CL.7) 



B62D 
B60H- 



Hageman, L 



CATEGORIE DES DOCUMENTS CIT£S 

X : particufier ement pertinent a lui seul 

Y : particulierement pertinent en combinaison avec un 

autre document de la meme categorte 
A : arriere-plan technologique 
O : dlvulgaiton non-ecrite 
P : document intercalate 



T : theorie ou principe a la base de I'invention 

E : document de brevet beneflclant d'une date anterieure 

a la date de depot et qui n'a ete publie qu'a cette date 

de depot ou qu'a une date posterleure. 
D : cit6 dans la demande 
L : cite pour cf autres raisons 



& : membre de la meme famiile, document correspondant 



2834271 

ANNEXE AU RAPPORT DE RECHERCHE PR^LIMINAIRE 

RELATIF A LA DEMANDE DE BREVET FRANQAIS NO. FR 0116948 FA 613166 



La presente annexe indique les membres de la famille de brevets relatifs aux documents brevets cites dans le rapport de 
recherche preliminaire vise ci-dessus. 

Les dits membres sont contenus au fichier informatique de I'Offlce europeen des brevets a la date d29-08-2002 

Les renseignements foumis sont donnes a titre tndicatif et n'engagent pas la responsabilite de POffice europeen des brevets, 

ni de ^Administration francaise 



Document brevet cite 


Date de 






Membre(s) de la 


Datede 


au rapport de recherche 


publication 






famille de brevet(s) 


publication 


WO 0168435 A 


20-09-2001 


JP 


2001253366 A 


18-09-2001 






BR 


0105427 A 


26-03-2002 






CN 


1364128 T 


14-08-2002 






EP 


1186516 Al 


13-03-2002 






WO 


0168435 Al 


20-09-2001 


WO 0170558 A 


27-09-2001 


FR 


2806366 Al 


21-09-2001 






EP 


1178920 Al 


13-02-2002 






WO 


0170558 Al 


27-09-2001 



EP 0604745 



06-07-1994 



IT 
DE 
DE 
EP 



1257965 B 
69307114 Dl 
69307114 T2 

0604745 Al 



19-02-1996 
13-02-1997 
17-04-1997 
06-07-1994 



EP 0881007 



02-12-1998 EP 



0881007 Al 



02-12-1998 



Pm ir tm it roneoinnomant r*r\nr+ezrr\ir>* /■>/-»♦+/-> 



This Page is Inserted by IFW Indexing and Scanning 
Operations and is not part of the Official Record 

BEST AVAILABLE IMAGES 

Defective images within this document are accurate representations of the original 
documents submitted by the applicant. 

Defects in the images include but are not limited to the items checked: 

S) BLACK BORDERS 

□ IMAGE CUT OFF AT TOP, BOTTOM OR SIDES 

□ FADED TEXT OR DRAWING 

□ BLURRED OR ILLEGIBLE TEXT OR DRAWING 
Q^SKEWED/SLANTED IMAGES 

□ COLOR OR BLACK AND WHITE PHOTOGRAPHS 

□ GRAY SCALE DOCUMENTS 

d LINES OR MARKS ON ORIGINAL DOCUMENT 

□ REFERENCE^) OR EXHIBIT(S) SUBMITTED ARE POOR QUALITY 

□ OTHER: 

IMAGES ARE BEST AVAILABLE COPY. 
As rescanning these documents will not correct the image 
problems checked, please do not report these problems to 
the IFW Image Problem Mailbox. 



THIS PAG! BLANK (USPTO) 



